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PHK 809 

Herkules Papiersackf abriken Brunstermann - 
& Co. in Beckum Bez. Mtlnster 

BehSltnis in Form eines Sackes, Beutels od.dgl. 
aus Kunststoffolie und Verfahren zu seiner Her- 
stellung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung von BehSltnissen in. Form von SScken, Beuteln, Taschen 
od.dgl. aus Kunststoffolie und auf nach diesexn Verfahren 
hergestellte BehSLltnisse. 

Bei, bekannten. Sflcken oder Beuteln aus Kunststoffolie, de- 
ren Wandung nur eine einzige Lage aufweist, hat selbst 
eine kleine Besch&digung ode* Verletzung der Waridung schon 
sehr nachteilige Folgen. Aus einem kleinen EinriB karin da- 
bei sehr s.chnell ein grdfteres Loch entstehen, durch das 
der Inhalt austritt. Urn diesen Gefahren zu begegnen und 
eine grSBere Belastbarkeit zu erreichen, erscheint es 
zweckmSfiig, Behaitnisse dieser Art mit einer zweilagigen ■ 
Wandung auszustatten. Bin solcher zweilagiger Sack, Beu^ 
tel od.dgl. ist gegentlber gewaltsamen Einwirkung n wesent- 
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lich wider standsfahiger. Weil hierbei der kritische Bin- v 
reiflwiderstand jeder Lage zweimal zu ttberwinden ist, bleibt 
das Fiillgut besser geschiitzt, und die Gefahr des Austretens 
des Inhalts ist weitgehend gebannt. 

Es ergibt sich dabei jedoch das Problem, wie ein zweilagi- 
ger Sack, Beutel od.dgl. aus Kunststoffolie giinstig herge- 
stellt werden kann. Das bei mehrlagigen Papier sacken ttbli- 
che Fertiguhgsyerfahren, bei dem einzelne, jeweils flach 
von einer Rolle /abgezogene Papier lagen zusammengeftthrt und 
nach Bildung der Sackf orm in einer L&ngsnaht zwischen den 
SackrSnderri miteinander yerklebt werden, ist ftlr eine wirt- 
schaftliche Herstellung von Kunstst off sicken u.a. wegen 
der wesentlich anderen Eigenschaften der Kunststoffolie 
nicht geeignet. 

Ziel der Erfindung ist es, eine vorteilhaf te , dem Material * 
gerecht werdende MSglichkeit zur Herstellung von Behaitnis- 
sen wie sacken, Beuteln od.dgl. aus Kunststoffolie zu schaf- 
fen, deren Wandung zweilagig ist und die damit eine erhGhte 
Wider standsfahigke it besitzen. Dabei strebt die Erfindung 
we iter bin. ein Herstellungsverfahren an, das die Fertigung 
von Sacken, Beuteln od.dgl. mit unterschiedlieher Ausbil- 
dung gestattet . Hit der Erfindung sollen f erner im Hinblick 
auf versehiedene Anwendungsfaile besonders zweckma&ige Aus- 
fiihrungen von sack en, Beuteln od.dgl. gesehaffen werden, 
die nach dem Verfahren herstellbar sind. 
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Die Erfindung sieht vor, einen SacR,; Beutel oi.dgl. aus 
Kunststoff dadurch lierzustelien * daB BohlauchffiErmig^s ■ So-.- 
"iieraiateriai um eine in SchlauchlSngsrichtung yerlauffen- 
de Linie zusammengelegt oder gefaltet wirdv wobei die Kunst- 
stoff olie in zveifacfaer Lage .doppelt ttbereinander zu liegen- 
kommt , und' daB die Itolieniagen an quer , aur Schlauchlfings^ 
richtung verlaufenden Stellen miteinander verbruideii werd^ny 
itisbesondere durch Schweifien. Dies stellt ein die Eigen- 
schaften des Werkstfcffes bertleksiciitigeridesy bespnders / 
aweckmMftiges und eihf achea Yerf abren daa? V dasr: alien Ansprtt' 
chen der Praxis gerocht wird. ^ugleich wird damit ein £r- 
zeugnis geschaf f en, das . sich durch heryorrageaden Gebrauchs- 
-wert. auszeichnet* . - - .• • .. 

Beidem Verfahren kann von ' Ab schnit t en sehlauchf Ormigen For 
lienmaterials ausgeg^hgen werdfen, die z.B, zuvor an ahderer 
Stelie he^ge tfordei sihdv 

Ftlr eisx ko^t^Uierliclies Arbeiten ist es b^sonderB zweck- 
.mSBig, so vorzugehen, daB aus einem Polienschlaucb eine Babh 
mit in zweif acher Lage doppelt tfbereinanderliegender Folio 
gebildet ward, die in einzelrie, den hersustellenden SScken, 
Beuteln od.dgl* entsprechende Abschftitte zerteilt wird. Die 
Bildung der Balm kann dabei einmal so : geschehen, daB ein 
aus einem Extruder od.dgl. in Gestalt einer Blase austreten- 
der Folienschlauch von edLner Seite her bis zur . gegenQberlie- 
genden Blasenwand eingedriickt wird .und die sich dabei erge- 
behden Flugel der eingedrUckten Blase zur gegenseitigen Auf- 
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• ein^derlage-zusarnmengefUhrt werden. 

Eine andere MSglichkeit zur Bildung einer laufenden Bahn 
besteht darin, da£ ein zuvor flachgelegter Polienschlauch 
in Lfingsrichtuhg gefaltet wird. 

Das Zerteilen der Bahn kann vor der Bildung der Verbindungs- 
nShte vorgenommen werden, beispielsweise wenn die raumli- 
chen Gegegebenheiiten dies zweckmafiig .erscheinen lassen; Be- 
senders vorteilhaft geschieht jedoch das Zerteilen der Bahn 
zusammen mit oder nach der Bildung der Verbindungsnahte fUr 
die Fdlienlagen. 

Im letzteren Pall ist es besonders gtlnstig* die Verbindungs- 
nahte jeweils paarweise nebeneinander zu erzeugen und die 
Bahn zwischen den NShten eines solchen Paares zu zerteilen, 
Es ist ferner auch mBglich, jeweils breitf lSchige Verbin- 
dungsnahte in Form von Verschweifiungen od.dgi, zu erzeugen 
und das Zerteilen der Bahn dann im Bereich dieser Verbin- 
dungsnahte vorzunehmen / 

Wird das schlauchf Brmige Folienmaterial bei der Bildung 
einer Bahn Oder, auch bei einzelnen Abschnitten urn eine in 
der Schlauchmitte verlaufende Linie zusaramengelegt Oder ge- 
faltet , also derar t , daft der eine Schiauchrand auf den axt- 
deren Schlauchrand zu liegen kommt , so ergibt sich eih-ein- 
facher off^ner Plachsack. 
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Darttber hinaus ist es auch mOglich, das schlauchfSrmige 
Folienmaterial an einer gegenflber der,Schlauchmitte ver- 
setzten Stellejumzulegen Oder zu fait en, derart, dafi die 
zweilagige Kunststof folie dadurch nur teilweise doppelt 
iibereihander zu liegen kommt. Auf diese Weise lassen sich 
sehr einfach S£cke, Beutel od.dgl. herstellen, die eine vpm 
normalen of f enen. Flachsack abweichende Gestalt aufweisen, 
wodurch sie bestimmten AnwendungsISLlen besonders angepafit 
werden kSnnen. 

Die Erfindung sieht bei Elnschlufi der letztgenannten Her-, 
stellungsweise ferner vor, dafi das schlauchfSrmige Folien- 
material an zwei Stellen in Schlauehl&ngsrichtung umgelegt 
Oder gefaltet wird, derart, dafi zwei Bereiche mit doppelt 
tibereinanderliegender zweilagiger Kunststof folie entstehen. 
Auch hierdurch lassen sieh S2cke, Beutel od.dgl. erzeugen, 
die fOr bestimmte BedarfsfSlie besonders geeignet sind. 

Einer der umgelegten Bereiche kann namentlich ein zum Auf- 
hSngen oder Befestigen des Sackes Oder Beutels dienendes 
Ende bilden. 

Eine weitere Ausgestaltung des Verfahrens besteht darin, 
dafi das Polienmaterial nach Bildung zweier Endbereiche mit 
doppelt Qbereinanderliegender zweilagiger Kunststof folie - 
zusatzlich derart zusaramengelegt wird, dafi die zuvor Se- 
reits gefaltet en Endbereiche aufeinand r zu liegen kommen, 
worauf die Verbindung der Polienlagen an ^den die Lfingsrah- 
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der des Sackes, Beutels od.dgl. bild ndenStellen erfolgt. 
Dabei kSnnen die Folienlagen der Endbereiche ferner durch- 
in Schlauchl&ngsfrichtung verlaufende NShte miteinander ver- 
bunden warden. Es ergibt sich auf diese Weise ein Beutel, ■ 
Sack od.dgl. mit besonders starkem Endteil. Die beideii urn- 
gelegten Endbereiche k5nnen dabei insbesondere als Griff- 
par tien ausgebiidet sein. 

Bel an zwei Stellen in SohlauchlSngsrichtung umgelegtem 
Oder gefaltetem Folienmaterial k3nnen die urogelegten Berei- 
che Ab stand voneinander aufweisen, sie kSnneri gegeneinander- 
stolen und sie kSnnen sich auch iiberdecken, ?.B. nach Art 
eines tfberschlages. Dies ergibt gleichzeitig einen Ver- 
sehlufc. 

Insbesondere l&fit sich bei Vorseheri einer ttberdeckung der 
umgelegten Bereiche ein Beutel als praktische Tragetasche 
ausbilden, wobei ein sich aufierhalb einer der Verbindungs- 
nShte erstreckender ttberst&nd aus Polienmaterial vorhanden 
1st, der als Griff part ie dient. 

Das erfindungsgemafle Verfahren weist aufler den bereits er- 
wahnten Punkten eine Reihe vreiterer wesentlicher Vorteile 
auf* Wird die Herstellung des Sackes oder Beutels aus einem 
geblasenen Kunststoff schlauch betrachtet, so lSflt sich fol- 
gendes sagen. Bei der Fertigung bekannte? einlagiger Flach- 
sScke entspricht der f lachgelegte Kunststoff schlauch immer 
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der Sackbreite> wShrend bei dem erfindungsgem&Ben Verfaft- . 
ren ein Seblaucfc geblasen ward, desseh; flachgelegte Breite 
T>ei einem of fenen FlaShsack der dopjpelten; H5he des Sacked 
entspricht * Dadi&h wird die \flacbgelegte Scblauchbreite bei 
Ub lichen Sackabmessungen etwa viennal so gro& wie bei einem 
Schlauch ftir einlagige S&cke. Bei dem zweilagigen Sack nach 
der Erf indung kann jede, einzelne Lage eine wesentlich gerin- 
gere Uicice fcaben als die ein&igfe Lage~ eittes einlagigen Sak- 
kes, insbesbridere riur die haibe Dicke der letzteren. Eine 
solche dttnher^ Schlaucbwisoidung l&fit sich schneiier kdhlen 
und ermttglieht somit eine erhShte Abzugsgescbwindigkeit aus 
dem Extruderkbpf. Alles dies fabrt ztt einer ErhShung des ; 
Mengendurchsatzes und zu einer giinstige** Beeinf lussung der 
Produktionskost^n bei der Schlauchherstellung. 

Bei eiilem tlblichen einlagigen Sack » bei dem; wie erwShnt, 
die flachgelegte Schlauchbreite der Sackbreite entspricht* 
ist der Abstand der die Folienlagen aiteinander verbinden- 
den SchweifinShte gleicb der SackhShe, ySbrend bei dem er- 
f indungsgem&ften Sack der Abstand der Verbindungsn&hte gieich 
der Sackbreite ist. Dadurch wird die Zeit, die jeweils fttr 
die VorwSrtsbewegung des Schlauchmaterials zwischen zwei 
Schweifivorg&ngen benStigt wird, wesentlich herabgeset zt , 
bei tib lichen Sackabmessungen etwa auf die H&lfte. Die Zahl 
der Schweifctakte in einer gegeberien Zeit kann also erb5ht 
und damit die Prodxiktipn gesteigert werdeh. 
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Xhnliches gilt f Or das Bedrucken d r sacke od.dgl. Bei einem;. 
Sack rait einlagiger Wandung richtet sich der pruckab stand 
notwendigerweise nach der HShenabmessung des Sackes. Dagegen 
ist bei dem Sack nach der Erf indung fttr den Druckab stand 
die Breite des herzustellenden Sackes maBgebend. Bei norma- 
len Sackforraaten wird dadurch der Druckabstand auf etwa die 
HSlfte reduziert. Bei. gleichbleibender Druckgeschwindigkeit 
in der Druckmaschine lafit sich somit innerhalb einer Zeitein- 
heit die doppelte Menge an herzustellenden S&cken bedrucken. 
Der hohe Pixkostenanteil beim Bedrucken wird somit betrScht*- 
lich verringert. 

Weiterhin weist auch ein nach dem erfindungsgemSBen Verfah- 
ren hergestellter Sack od.dgl. wesentliche Vorteile auf. Bel 
gleicher Gesamtwandungsdicke kann er grBBere Beanspruchungen 
au shalt en, weil bei gewaltsaraen Einwirkungen auf den gef uil- 
fen Sack der kritische EinreiBwiderstand einer Lage zweimal 
zu tlberwinden ist. 

Wahrend ein einlagiger Kunsts toff sack im Boden eine SchweiB- 
naht auf weist, ist dies bei dera erfindungsgemaBen Sack nicht 
der Pall. Dies ist u. a. far das PUllen des Sackes von.Be- 
deutung, veil bei den dabei auftretenden hohen, stoBartigen 
Beanspruchungen erfahrungsgemafi eine SchweiBnaht stets eine 
besonders kritische Sfeelle bildet. Der Sack nach der Erf in- 
dung weist keinen durch eine SchweiBnaht unterbrochenen Bo- 
den auf und istdsshalb in der Lage, auch groBe schockartige . 
BelastungsstSBe wahrend des Abftfllvorganges auszuhalten. 
*» * • 
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Der erf ihduhgsgeniafie Sack be itzt f rner den Vorteii, daS 
er sich wesentlich leichter Sffnen lafit als beispielsweise 
ein herkdmmlicher einlagiger Sack. Letzterer ist durch Ab- 
schneiden ein^s Schlauchstttckes , das die Breite des Sackes 
hat, hergestellt. Erfahrungsgem&£ neigen die Schlauchinnen-? 
wSnde infolge nicht. immer vollkoiflinien durchgefilhrter Kflihlung 
zum Aneinanderhaften (Blockieren). Dies filhrt dazu,, daB der 
Sack oft nur schwer zu Sffnen ist* zmal' die Begrenzung am 
Ende nur durch eihfache Schnittkanten gegeben ist. 

- Im Gegensatz dazu kahn der Sack nach der Erfindung niemals 
mit seinen Innenseiten blockiererii well diese Innenseiten 
zunSchst die Aussenseiten des Schlauches waren und hachher 
erst zusammengeschlagen worden sind. Weiterhin fcntstebt 
durch das Palzen des Folienmaterials an den .die Sacktiff nun- 
gen begrenzenden Stellen ein runder Rand Oder eine kleine 
Wulst, die. ein handliches Ergreif en b eider SackwSnde und 
damit ein leichtes Qffnen ermfiglicht. 

We it ere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung* ergeben sich 
aus der nachstehenden Beschreibung in Verbindung mit; der 
Zeichnung. Es zeigen: 

Pig* la bis Id einzelne Schrit.te bei der Herstellung eines 
Sackes gemSA der Erfindung, 

Pig. 2 einen offenen Plachsack in Ansicht, 

Pig. 3 einen Schnitt nach der Linie III ^ III in Pig. 2, 

Pig.* H ein n Schnitt nach der Lihie IV - IV in Pig. 2, 
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Pig- 5a bis 5d die Bildung einer Bahn aus einer extrudier- 
ten Blase, 

I*ig. 6 die kontinuierliche Herstellung von SScken aus einem 
Schlauch, 

. « 
Pig, 7 eine Abwandlung zu Pig. 6, 

Pig. 8 und 9 zwei verschiedene AusfOhrungen von Verbindungs- 
n&hten und Trennstellen, 

Fig. 10 eine weitere Ausftihrung eines Sackes in Ansicht, 

Pig.. 11 einen Schnitt nach der Linie XI - XI in Pig. 10, 

Fig. 12 einen Schnitt nach der* Linie XII - XII in Fig* 10,. 

Pig. 13 einen Tragbeutel in Ansicht, 

Pig. 14 einen Schnitt nach der Linie XIV - XIV in Pig* 13, 
Pig. 15 einen Schnitt nach der Linie XV ~ XV in Pig. 15, 
Fig. 16 eine Tragetasche in Ansicht j 

Pig. 17 einen Sclmitt nach der Linie XVII - XVII in Fig. 16 
und 

Fig. 18 einen Schnitt nafch der Linie XVIII - XVIII in Fig.l6. 

Die Figuren la bis Id Vfcranschaulichen die Herstellung eines 
Sackes aus einem Abschnitt 1 eines Schlauches aus Kunststoff- 
folie, beispielsweise Poiyathylenfolie. Durch Flachlsgen 
dieses Schlauchabschnittes 1 ergibt sich der Zustand nach 
Pig, lb, bet dem das Folienmaterial eine zweif ache Lage 2 
bildet. Sodann erfolgt ein Fait en dieser zweif achen Lage 2\ 

» * 
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um ddL in Schlauchiangsrichtung verlaufende Lihie III, wo- 
durch bereits die Form des Sackes gemSE Fig. lc entsteht. 
Das Folienmaterial liegt nun jeweils in zweifacher Lage 
doppelt aufeiriander. Hierauf folgt das Verbiriden der Folien- 
lagen an quer zur SchlauchlSngsrichtung verlauf enden Stel- 
len, d.h. an den LSngsrandera des fcerzustellenden Sackes', 
und zwar vqrzugSweise durch Yers&mei&en der Folienlage, ob- , 
gl§ich auch andere Verbindungsarten nicht grundsStzlich aus- 
geschlossen si£d. In Fig. Id sind solche Schwei&nShte mit 
den Z if fern H bezeichnet. Es ist hierdurch in sehr einfaoher 
und zweekmSfiiger Weise ein zweilagiger Xunst s toff sack 5 mit 
faohem Gebrauohswert gesehaff en. Der Boden desfcelben wird da- 
bei von durchgehendem Material gebildet,, weist also keine 
SchweiBnaht auf . 

In den Figuren 2 bis k ist eiin nach: dem errinduiigsgeiiiaBen 
Verf ahren hergestellter of f ener Flachsack 5 in efcwas gr5£e- 
rem Maflstab wiedergegeben^ wobei der Verlauf. der einzelnen 
Lagen des Folienmaterials und die geschlossenen Render 2a 
am offenen Sackende sowie der durchgehende Boden 2b deutlich 
zu erkennen sind. 

Statt von einzelnen Schlauchabscbnitten (Fig, la) auszugehen, 
kann besonders vorteilhaft auch zusammenhSngendes Scblauch- 
raaterial verarbeitet werden. Die Bildung einer Bahn mit in 
zweifacher Lage doppelt Ubereinanderliegender Folie aus dem 
Schlauch kann dabei in verschiedener Weise geschehen. 
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Die Piguren 5a bis 5d veranschaulichen jeweils im Quer- 
schnitt die Bildung einer solchen Bahn. Ein aus einem Ex- 
truder in Gestalt einer Blase austretender Polienschlauch 
6 (Pig.*. 5a) wird von einer Seite her mittels eines nicht be- 
sonders dargestellten Werkzeuges bis etwa zur gegenUberlie- 
genden Blasenwand eingedrttckt (Pig. 5b und 5c), wobei die 
sich ergebenden FlQgel 6a der eingedrtickten Blase 6 gegen- 
einander gefiihrt werden (Pig. 5d) , bis sie schlie&lich auf- 
einander zu liegen kbmmen, so daB sich eine Bahn in Pork., 
eines Halbsehlauches (Shnlich der in Pig. 1c gezeigten Art) 
ergibt. An dieser Bahn wird dann hoch das Verschweifien der 
Folienlagen und das Zerteilen, ggfs. auch umgekehrt, vorge- 
nommen. 

Eine weiuere Verrahrensweise ist in. Pig. 6 dargestellt, Hier 
wird ein. fertig geblasener Schlauch 7 mittels zweier Walzen 
8 zunfichst flachgelegt, so da£ das Polienmaterial zweifach 
auf einanderliegt , wie die gestrichelte Linie 9 erkennen 
i££t. Durch eine Puhrungs- und ymlenkvorrichtung 10, an die 
sich zwei Walzen 11 anschliefcen, erfolgt dann das Umlegen 
bzw. Zusammerischlagen des Materials j so daft sich eine Bahn 
12 ergibt, in der die Polie nun jeweils in zweifacher. Lage 
doppelt auf einanderliegt , wie durch die gestrichelte Linie. 
.13: angedeutet ist . Mit der Ziffer 14 ist eine Schweilistation 
bezeichnet, welche die Polienlagen- quer zur LSLngsrichtung 
der Bahn- 12 mlteinander verschwei&t. Die. Bahn 12 steht je- 
weils w&hrend eines Schwei&vorganges still und wird an- 
sehlieftend mittels . einer geeigheten, nicht besonders;. darge- 

1 0 98 1 7. /Oil 8 



1 y4(J404 



- - -M3 -v. . ' "... 

stellten Vorschubeinrichtung um ein n der Sackbreite ent- 
sprechenden Betrag weiterbewegt . Beint St ill stand der Bairn 
12 erfolgt durch eine Schneidvorrichtung 15 das Zerteilen 
derseiben in einzelne S&cke l£- f die beispielsweise auf 
einem Transportband 17.abgeftthrt we>rden* 

Wie Fig* T ^eigt, kanp die Sqlmeidyorrichturig; auch mit der 
SchweiBstation zu einer Einheit 18 zusaramengef aBt "sein, in 
die die Bahn 12 eingeftihrt wird undaus der die fertigea ; 
SSckeiS austreten r *1. . 

Zum Bedrucken der S&cke -kann vor Oder hihter der Schweifr- . 
station eine Druckvorrichtung vorgesehen seinv" 

In der Schweiftstation. werden zwecknia&ig Jewells zvrei dicht 
nebeneinanderliegende NShte k erzeiigt, wie Pig. 8 erkennen 
l&fct. Zwischen diesen beiden NShten 4 verlSuffc dann der 
Schnitt 19., der die SScke voneiriander trennt. 

Es ist aber gemaB Pig, .9 auch mSglich, eine einzige, brei- 
tere Verschweiftung 4a der Polienlagen vorzuseheh und innef- 
halb des Bereiches dieser Verschweifiung den. Schnitt 19 ver- 
laufen zu las sen. 

Bei der bisherigeh ErlSuterung des Verfahrens wurde davori 
ausgegangen,_ daft das Fait eh Oder Zusaramenschiagen der zwei- 
fachen Folienlagen um eine . einzige Linie (z».H. Linie; III in 
Pig. lb) erfolgt, die zudem^ in der Mitte des flachgelegten 
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Schlauches in dessen LSngsrichtung veriauft, wodurch sich 
ein Sack der* in den Fig. Id und 2 gezeigten Art ergibt. 
Es ist aber^uch moglich, das Palten Oder Zusaramenschlagen 
der zweifachen Folienlagen urn eine Linie vorzusehen, die 
nicht in der Mitte des flachgelegten Schlauches veriauft, 
und/oder ein solches Palten oder Zusammerischlagen an mehre- 
ren Stellen durchzuftlhren.. Dadurch lassen sich S£cke, Beu- 
s tel u.dgl. der verschiedensten Art nach demselben einfachen 
Prinzip^ erzeugen. r 

Die Pig. 10 bis 12 zeigen einen zweilagigeh Kunststoff sack 
21, der durch Umschlagen zweier Bereiche 22 und 23 entstan- 
den ist, Der Bereich 22 bildet die vordere Sackwand, wah- 
rend der Bereich 23 zur VerstSrkung am oberen Ende des Sak- 
kes dieht . Ein so Icher Sack eignet sich insbesondere als 
Hangemailsack od.dgl. In dem VerstSrkungsbereich . 23 am obe- 
ren Ende kttnnen Osen 24 vorgesehen sein j wie in. Pig. 10 
strichpunktiert angedeutet ist, um den Sack an einer Halte- 
rung zu befestigen. Da zwischen den RSndern 22a und 23a der 
Bereiche 22 und 23 ein. Ab stand vorhanden ist, lafit sich 
einerseits der .Sack leicht fUllen, wShrend andererseits 
der obere Tell des Sackes zusammen mit dem Vers tSrkungsbe- 
reich bei gefttlltem Sack zum Verschliefcen desselben verwen- 
det werden kahn. ' ■ 

Bei Vorhandensein mehrerer Umf alzungen Oder UmschlSge ist 
es nicht zwingerid, dafi dieselben alle zur gleichen Seite 
hin gewend t sind,. sondern es kann auch so sein, daA ein© 
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Bereich zu der einen und ein anderer Bereich zu der ande- 
ren Seite hin umgeschlagen ist. 

In den Pig. 13 bis 15 ist ein nach dem erfindungsgem£fien 
Verfahren hergestellter zweilagiger Tragbeutel 25 gezeigt, 
der am oberen Ende zwei beispielsweise um 6 cm nach innen 
umgeschlagene Bereiche 26 aufweist, die eine verstarkte 
Griff zone bilden. In der NShe ihrer RSnder sind. diese Be- 
reiche bei der dargestellten Ausftihrung zus&tzlich noch 
durch S.chwei&n2hte 27 mit der" Grundwandung des Beutels 25 
yerbunden. Mit der Ziffer 28 ist eine Griff ftffnung bezeich- 
net . '" 

Die Fig. 16 bis .18 veranschaulichen eine Tragetasche 31 > 
die nach dem eirf indungsgemSfcen Verfahren ihergestellt ist. 
Es sind hier .zwei umgeschlagene Bereiche 32 und 33 vorhan- 
den, die sich iiberdecken, Dadurch ergibt sich eine _Einf till- 
Off nung,' die sich selbst geschlossen h&lt. Eine Griffzone 
34 mit Griff loch 35 wird durch einen Oberstand des Polien- 
materials- gebildet der sich von einer der beiden Schweifi- 
nShte 4 nach a.u&en erstreckt. Diies ist einfach dadurch zu 
err ei chen, dia& 1m Vergleich zu der AusfUhrung nach Pig. 8 
zv/ischen den beiden SchweifinShteh ein grOfieref Ab stand ge- 
wahlt vird uhd der Trennschnitt nicht in der Mitte zwischen 
den beiden Schv?eifin^hteri liegt, sondern in unmittelbarer 
Nahe der einen dieser Schwei&n&hte. Eine solche Trage'tasche 
eignet sich u.a. besonders ftir Textili&Tu.dgl. Beiiri Tragen 
der geftlllten Tasche stehen die sich Uberdeckendeh B reiche 
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32, 33 wegen des Gewichts der in der Tasche befindlichen 
Ware unter Zug'und bleiben dadurch in fester, die Tasche 
verschliefiender gegenseitiger Anlage, Ein gesonderter Ver- 
schlufc ist deshalb nicht er f order lich. 

Alle in der vorstehenden Beschreibung erw&hnteri bzw. in 
der Zeichnung dargestellten Merkmale so 11 en, sofern der be- 
kannte Stand der Technik es zul&Bt, fiir sich allein bder 
auch. in Kombinationen als unter die Erfindung fallend ange^- 
sehen werden, auch wenn sie in den Ansprflchen hicht aus- 
drucklich erwShnt sind. 



Patentansprtlche 



1 098 17/06.98- 



Dad nidi? gegndertwerden l 1.940404 

Patent an s'prttc he 

1. Verfahren zur Herstellung von Beh&ltnissen in Form von 
S2cken, Beuteln* Taschea od*dgl, aus Kunststoffolie, da- 
durch gekennzeichnet , dafi schlauchf Srmiges Folienmaterial 
um eine in SchlauchlSngsrichtung verlaufende Linie zusam- 
mengelegt Oder gefaltet wird, wobei die Kunststoffolie in 
zweifacher Lage.doppelt ttbereihander zu liegen koromt, und 
dafi die Folienlagen an quer zur Schlauchiangsrichtung ver- 
laufenden St e lien raiteinander verbunden werden, insbesonde- 
re durch . SchweiBeh* 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daA aus 
einem Folienschlauch kontinUierlich eine Bahn mit in zwei- 
facher Lage doppelt iibereinanderliegender Folie gebildet 
wird, die in einzelne* den herzustellendeh SScken, Beuteln 
Od*dgl* entsprechende Ahschnitte zerteilt wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daS zur 
Bildung der Bahn ein aus einem Extruder od.dgl* in Gestalt 
einer Blase austretender Folienschlauch von einer Seite 
her bis zur gegeniiberliegenden Blasenwand eingedrtlckt wird 
und die sich dabei ergebenden Flttgel der. eingedrttckten Bla- 
se zur gegenseitigen Aufeinanderlage zusammengeftihrt wer- 
den« 



109817/0698 



1940404: 

- * - 

:. » .... 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeicfinet, dafi 

zur Bildung der Bahn ein zuvor f lachgelegter Polienschlauch 
. in LSngsrichtung gefaltet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& das Zerteilen der Bahn vor der Bildung der 
Verbindungsnahte fiir die Polienlagen vorgeriornmen wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekehn- 
zeichnet, da& das Zerteilen der Bahn zusammen mit Oder nach 
der Bildung der Verb indungsn&hte fttr die Polienlagen vorge- 
nommen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6 , dadurch gekennzeichnet , dafi die 
Verb indung snSht e jeweils paarweise nebeneinander erzeugt 
werden und zwischen den NShten jedes Paares das Zerteilen / 
der Bahn vorgenommen wird* . 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , daS je- 
Weils breitf l&chige Verbindungsn&hte erzeugt werden und 
das Zerteilen- der Bahn im Bereich dieser VerbindungsnShte 
vorgenommen wird. 

9* Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8* dadurch gekenn- 
zeichnet, daft das schlauchf Srmige Folienmaterial an einer 
gegenttber der Schlauchmitte versetzten Stelle umgelegt oder 
, gefaltet wird, derart, daft die zweilagige Kunststof folie 
dadurch hur t eilweise doppeit tibereiriander zu liegen kornmt . 
■ • * ^ ■ . * * * 

1098177069 8 



'1 9 40 A 04 

10. Verfahren nach einem der Ansprttche' i bis *9> dadurch gekenn- 
zeichnet , daB das schlauchf ormige Folienmaterial an zwei 
Stellen in SchlauchlSngsrichtung umgelegt Oder ge fait et . 
wird, derart, da& zwei Bereiche'mit doppelt ttbereinander.- 
liegender zweilagiger Kunststof folie entstehen. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , :daJ5 das 
Folienmaterial nach Bildungzweier Endbereiche mit doppelt 
lib ere inander liegender zweilagiger Kunststof folie zusatzlich 
derart zusairanengelegt wird, da& die zuvor gefaitet en Endbe- 
reiche aufeinander zu liegen . koramen, worauf die Verb indung 
der Folienlagen an den die LSngsrSnder des Sackesj Beutels, 
od.dgi. bildenden Stellen erfolgt. 

.12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch. -gekennzeichnet , daft di# 
Folienlagen der Endbereiche durch in SchlauchlSngsrichtung 
verlaufende Nahte raiteinarider verbunden werden. 

13- Gem&& dem; Verfahren nach einem .der Ansprache 1 bis 12 her- 
gestellter Sack, Beutel od.dgi. dadurch gekennzeichnet , 
da6 e'r ais offener Flachbeutel, Flachsack (§) od.dgi. aus- 
gebildet ist. 

l^isi-JOtemAA. dem Verfahren nach AnsprUch 10 sowie einem Oder: mehre 
r.en der voraufgehenden AnsprQehe hergestellter Sack, Beutel 
•\ .od.dgi. , dadurch gekennzeichnet , daft einer der beiden tuhge- 
legten Bereiche (22, 23) ein zvm- AuftiSngen Oder Bef est igen 
des Bfiuteis, Sackes <2i) od.dgi; an einer Halter uhg dierien- 
des Ende bildet. 
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15- GsmSfi dem Verfahren nach einem der Ansprttche 11 und 12 
sowie einem qder mehreren der voraufgehenden Ansprtiche 
ausgebildeter Sack, Beutel od.dgl., dadurch gekennzeichnet , 
dafi die Leiden umgelegten Endbereiche (26) als Griffpar- 
tien ausgebildet sind. 

.16. GemSfi dem Verfahren nach Anspruch 10 sowie einem Oder meh- 
reren der voraufgehenden AnsprUche ausgebildeter Sack, Beu- 
tel od.dgl., dadurch gekennzeichnet , dali sich die beiden 
umgelegten Bereiche (32, 33) ttberdecken. 

17. Beutel od.dgl. nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daft 
er als Tragetasche (31) ausgebildet ist und einen sich aus- 
serhalb einer der Verbindungsnahte (4). erstreckenden (Jber- 
stand (34)..aufweist, der als Griff partie dient* 
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